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Abstract of EP1184127 

Sheet materials are delivered from a first stacking 
unit (12) to a mechanical punching machine (15) 
which may be either preceded by or followed by 
one or more laser units (22) with a beam (23) for 
contactless forming of cuts and folding lines. A 
conveyer (13) for moving sheets from the first 
stacking unit through the processing machines 
then delivers the sheets to a second stacking 
unit. An Independent claim is made for use of a 
laser unit (22) in a plant using a mechanical 
machine (15) for producing flat sheets of non- 
metallic materials such as paper, card, 
corrugated card, plastic or similar materials. 



Fig. 1 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=EPl 1 841 27&F=8 



10/21/2005 



r »IS PAGE BLANK 



(USPTO) 



(19) 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(11) EP 1 184 127 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(43) Veroffentlichungstag: 

06.03.2002 Patentblatt 2002/10 

(21) Anmeldenummer: 00117890.4 

(22) Anmeldetag: 19.08.2000 



(51) tntci7: B23K 26/08, B26D 9/00 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(72) Erfinder: Lange, Carl Ingolf 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 


71642 Ludwigsburg (DE) 


MC NL PT SE 




Benannte Erstreckungsstaaten: 


(74) Vertreter: KOHLER SCHMID + PARTNER 


AL LT LV MK RO SI 


Patentanwalte Ruppmannstrasse 27 




70565 Stuttgart (DE) 


(71) Anmelder: Lange, Carl Ingolf 




71642 Ludwigsburg (DE) 





(54) Bearbeitungsvorrichtung fur f lache Bogen 

(57) Bei einer Vorrichtung (1 0) zur Bearbeitung von 
flachen Bogen (11) aus nichtmetallenem Material, wie 
z.B. Papier Pappe, Wellpappe, Karton : Kunststoff oder 
dgl., mit einer ersten Stapeleinrichtung (12) zum Bevor- 
raten von zu bearbeitenden Bogen (11), mit einer me- 
chanischen Bearbeitungseinrichtung (15) zum Bearbei- 
ten eines Bogens (11 ), mit einer zweiten Stapeleinrich- 
tung (21 ) zum Ablegen von bearbeiteten Bogen (11 ) und 
mit einer Fordereinrichtung (13), die einen Bogen (11) 
von der ersten Stapeleinrichtung (12) zur mechani- 



schen Bearbeitungseinrichtung (15) und von dort zur 
zweiten Stapeleinrichtung (21 ) transporter!, ist der me- 
chanischen Bearbeitungseinrichtung (15) mindestens 
eine Laserbearbeitungseinrichtung (22) zur beruh- 
rungslosen Bearbeitung eines Bogens (11) mittels La- 
serstrahlung (23) vor- und/oder nachgeordnet. Bei ho- 
hen Stuckzahlen kann die mechanische Bearbeitungs- 
vorrichtung eingesetzt werden und bei nur geringen 
Stuckzahlen auf die Laserbearbeitungseinrichtung um- 
geschaltet werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be- 
arbeitung von flachen Bogen aus nichtmetallenem Ma- 
terial, wie z.B. Papier, Pappe, Wellpappe, Karton, 
Kunststoff Oder dgl., mit einer ersten Stapeleinrichtung 
zum Bevorraten von zu bearbeiienden Bogen, mit einer 
mechanise hen Bearbeitungseinrichtung zum Bearbei- 
ten eines Bogens, mit einer zweiten Stapeleinrichtung 
zum Ablegen von bearbeiteten Bogen und mit einer For- 
dereinrichtung, die einen Bogen von der ersten Stapel- 
einrichtung zur mechanischen Bearbeitungseinrichtung 
und von dort zur zweiten Stapeleinrichtung transportiert. 
[0002] Derartige Bearbeitungsvorrichtung sind bei- 
spielsweise zur Herstellung von Verpackungszuschnit- 
ten bekannt. 

[0003] In Fig. 4 ist eine solche bekannte Bearbei- 
tungsvorrichtung 40 zur Herstellung von Verpackungs- 
zuschnilten aus flachen Bogen 11 aus Pappe Oder Kar- 
ton gezeigt. Die Bogen 11 sind in einer ersten Stapel- 
einrichtung 12 bevorratet und werden auf nicht naher 
gezeigte Art und Weise von der ersten Stapeleinrich- 
tung 12 einzeln entnommen und einer Fordereinrich- 
tung 1 3 in Form eines Fordcrbandcs zugefuhrt, welches 
die einzelnen Bogen 11 in Forderrichtung 14 durch die 
Bearbeitungsvorrichtung 40 transportiert. Die vereinzel- 
ten Bogen 11 werden zuerst einer mechanischen Bear- 
beitungseinrichtung 15 in Form einer Stanzeinrichtung 
mit Matrize 16 und Stempel 17 zugefuhrt. In dieser 
Stanzeinrichtung wird aus dem jeweiligen Bogen 11 ein 
Zuschnitt ausgestanzt. Der mechanischen Bearbei- 
tungseinrichtung 15 nachgeordnet ist eine mechani- 
sche Nachbearbeitungseinrichtung 18 mit Auswurfstif- 
ten 1 9, die aus einem gestanzlen Bogen 1 1 ausgestanz- 
te Ausschu3teile 20 entfernt. Danach werden die Bogen 
11 in einer zweiten Stapeleinrichtung 21 abgelegt. 
[0004] Bei dieser bekannten Bearbeitungsvorrich- 
tung sind fur unterschiedliche Zuschnittsformen jeweiis 
andere Stanzwerkzeuge erforderlich, die jeweiis indivi- 
duell hergestellt und bei Bedarf in die Bearbeitungsvor- 
richtung eingebaut werden mussen. Die Herstellungs- 
kosten des Stanzwerkzeugs einerseits und der bei still- 
stehender Bearbeitungsvorrichtung erfolgende Wech- 
sel des Stanzwerkzeugs andererseits fuhren dazu, daB 
die Herstellung von Verpackungszuschnitten mit der be- 
kannten Bearbeitungsvorrichtung erst ab sehr hohen 
Stuckzahlen wirtschaftlich sinnvoll ist. 
[0005] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine 
Bearbeitungsvorrichtung der eingangs genannten Art 
derart weiterzubilden, daG auch bei geringen Stuckzah- 
len die Bearbeitung von flachen Bogen mit moglichst ge- 
ringem Zeit- und Kostcnaufwand erreicht werden kann. 
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaft da- 
durch gelost, daR der mechanischen Bearbeitungsein- 
richtung mindestens eine Laserbearbeitungseinrich- 
tung zur beruhrungslosen Bearbeitung eines Bogens 
mittels Laserstrahlung vor- und/oder nachgeordnet ist. 
[0007] Die Bearbeitung mit der Laserbearbeitungs- 



einrichtung erfordert kein individuelles Werkzeug, son- 
dern erfolgt computergesteuert. Im Vergleich zu einer 
mechanischen Bearbeitungseinrichtung. mitiels der ein 
Zuschnitt in einem einzigen Stanzvorgang aus einem 
5 flachen Bogen erhalten wird, dauert die Herstellung ei- 
nes Zuschnitts mit der Laserbearbeitungseinrichtung 
zwar langer, da die Laserstrahlung entlang jeder 
Schnitt- Oder Falzlinie des Zuschnitts verfahren werden 
muB. Dafur muf3 bei der Umstellung auf eine andere Zu- 

^0 schnittsform lediglich ein anderes Steuerprogramm in 
den Steuercomputer der Laserbearbeitungseinrichtung 
geladen werden. Die erfindungsgemaBe Bearbeitungs- 
vorrichtung ermoglicht es, bei hohen Stuckzahlen die 
mechanische Bearbeitungsvorrichtung einzusetzen 

? 5 und bei nur geringen Stuckzahlen auf die Laserbearbei- 
tungseinrichtung umzuschalten. Es ist auch mdglich, 
die mit der mechanischen Bearbeitungsvorrichtung ge- 
fertigten Zuschnitte bei Bedarf noch individuell mit der 
Laserbearbeilungseinrichtung weilerzubearbeiten. 

20 [0008] Bei einer besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung weist die mechanische Bear- 
beitungseinrichtung eine Einstellung auf, in der die ge- 
forderten Bogen ohne Bearbeitung zu der Laserbear- 
beitungseinrichtung transportiert werden. In diesem Fall 

25 werden die Bogen nur mittels der Laserbearbeitungs- 
einrichtung bearbeitet. 

[0009] Von besonderem Vorteil ist es, wenn die La- 
serbearbeitungseinrichtung anstelle einer der mechani- 
schen Bearbeitungseinrichtung nachgeordneten, me- 

30 chanischen oder pneumatischen Nachbearbeitungsein- 
richtung vorgesehen ist. Zum Beispiel bei einer Stanz- 
einrichtung als mechanischer Bearbeitungsvorrichtung 
ist meist eine Nachbearbeitungseinrichtung zum me- 
chanischen oderpneumatischen Auswerfen von ausge- 

35 stanzten Ausschu3teile vorgesehen, die bei der Bear- 
beitung mittels der Laserbearbeitungseinrichtung, d.h. 
bei geringen Stuckzahlen, nicht zwingend erforderlich 
ist und daher gegen die Laserbearbeitungseinrichtung 
ausgewechselt werden kann. So konnen auch bereits 

^0 bestehende Bearbeitungsvorrichtungen einfach und 
leicht mit einer Laserbearbeitungseinrichtung nachge- 
rustet werden. 

[0010] Bei neu hergesteltten Bearbeitungsvorrichtun- 
gen ist die Laserbearbeitungseinrichtung bevorzugt 
45 zwischen der mechanischen Bearbeitungseinheit und 
einer nachgeordneten, mechanischen oder pneumati- 
schen Nachbearbeitungseinrichtung vorgesehen, wo- 
bei die mechanische Bearbeitungseinrichtung und/oder 
die mechanische oder pneumatische Nachbearbei- 
50 tungseinrichtung jeweiis eine Einstellung aufweisen, in 
der die geforderten Bogen ohne Bearbeitung transpor- 
tiert werden. Mit einer solchcn Bearbeitungsvorrichtung 
konnen Bogen wahlweise entweder nur mit der mecha- 
nischen Bearbeitungseinrichtung oder nur mit der La- 
ss serbearbeitungseinrichtung oder mit beiden bearbeitet 
werden, wobei die bei der mechanischen und/ oder bei 
der Laserbearbeitung ausgestanzten AusschuBteiie 
mittels der mechanischen Laserbearbeitungseinrich- 
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tung entfernt werden konnen. 

[0011] Bei einer anderen vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form der Erfindung ist die Laserbearbeitungseinrichtung 
in eine der mechanischen Bearbeitungseinheit nachge- 
ordnete, mechanische oder pneumatische Nachbear- 
beitungseinrichtung einsetzbar, wobei die Nachbearbei- 
tungseinrichtung bei eingesetzter Laserbearbeitungs- 
einrichtung deaktiviert ist. So konnen auch bereits be- 
stehende Bearbeitungsvorrichtungen einfach und leicht 
mit einer Laserbearbeitungseinrichtung nachgerustet 
werden. 

[0012] Vorzugsweise weist die Laserbearbeitungs- 
einrichtung eine bewegliche Ablenkoptik auf , die die La- 
serstrahlung computergesteuert auf den zu bearbeiten- 
den Bogen ablenkt. Altemativ kann parallel zum zu be- 
arbeitenden Bogen ein Laserbearbeitungskopf verfah- 
ren werden, dessen Laserstrahlung etwa rechtwinklig 
zur Bearbeitungsebene gerichtet ist. 
[001 3] Der Bearbeitungskopf der Laserbearbeitungs- 
einrichtung kann oberhalb oder unterhalb eines zu be- 
arbeitenden Bogens angeordnet sein. Die Laserbear- 
beitungseinrichtung kann einen oder mehrere Bearbei- 
tungskopfe aufweisen, die oberhalb und/ oder unterhalb 
eines zu bearbeitenden Bogens angeordnet sind und 
deren Laserstrahlung jeweils auf den zu bearbeitenden 
Bogen gerichtet ist. 

[001 4] Die vorliegende Erfindung betrifft auch die Ver- 
wendung einer Laserbearbeitungseinrichtung als Bear- 
beitungseinheit in einer Vorrichtung zur Bearbeitung 
von flachen Bogen aus nichtmetallenem Material, wie 
z.B. Papier Pappe, Wellpappe, Karton : Kunststoff oder 
dgl., mittels einer mechanischen Bearbeitungseinrich- 
tung. 

[0015] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der Beschreibung und der Zeichnung. Ebenso kon- 
nen die vorstehend genannten und die noch weiter auf- 
gefuhrten Merkmale erfindungsgemaB jeweils einzeln 
fur sich oder zu mehreren in beliebigen Kombinationen 
Verwendung finden. Die gezeigten und beschriebenen 
Ausfuhrungsformen sind nicht als abschliefBende Auf- 
zahlung zu verstehen, sondern haben vielmehrbeispiel- 
haften Charakter fur die Schilderung der Erfindung. 
[0016] Es zeigt: 

Fig. 1 in einer Seitenansicht schematised ein erstes 
Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgema- 
f3en Bearbeitungsvorrichtung. bei der die La- 
serbearbeitungseinrichtung zwischen der me- 
chanischen Bearbeitungseinrichtung und ei- 
ner mechanischen Nachbearbeitungseinrich- 
tung angeordnet ist; 

Fig. 2 analog zur Darstellung in Fig. 1 ein zweites 
Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgema- 
Ben Bearbeitungsvorrichtung, bei der die La- 
serbearbeitungseinrichtung am Ort einer aus 
dem Bearbeitungsbereich verfahrenen me- 
chanischen Nachbearbeitungseinrichtung an- 
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geordnet ist; 

Fig. 3 analog zur Darstellung in Fig. 1 ein drittes Aus- 
fuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen 
5 Bearbeitungsvorrichtung, bei der eine mecha- 

nische Nachbearbeitungseinrichtung gegen 
die Laserbearbeitungseinrichtung ausge- 
wechselt ist; und 

10 Fig. 4 schematisch eine Bearbeitungsvorrichtung 
nach dem Stand der Technik. 

-^^OYT^^Dxe in Fig. 1 gezeigte Bearbeitungsvorrichtung 
Ho-dient zur Bearbeitung von flachen Bogen 1 1 ausJPap- 

15 pe, Wellpappe Oder Karton, die in einer ersten StapeT 
^elhrichtung 1 2 bevorratet sind. Die Bogen 1 1 werden auf 
nicht naher gezeigte Art und Weise von der ersten Sta- 
peleinrichtung 1 2 einzeln entnommen und einer Forder- 
einrichlung 13 in Form eines Forderbandes zugefuhrt, 

20 welches die einzelnen Bogen 11 in Forderrichtung 14 
durch die Bearbeitungsvorrichtung 10 transportiert. Die 
vereinzelten Bogen 1 1 werden zuerst eine r mechan i- 
schen Bearbe itungseinrichtung 15 in Form einer Stanz- 
einrichtung mit~Matrize "iSTi rfd Stempel "1 7 zugefuhrt. In 

25 dieser Stan zejnrichtung wird aus dem jeweiligen Bogen 
11 ejn_Zuschnitt ausgestanzt. Der mechanischen Bear- 
beitungseinrichtung 15 nachgeordnet ist eine Laserbe- 
arbeitungseinrichtung 22, deren Laserstrahlung 23 mit- 
tels einer z.B. verschwenkbaren Ablenkoptik 24 auf den 

30 zu bearbeitenden Bogen 11 gerichtet wird. Indem die 
Laserstrahlung gemaBeinem in der Laserbearbeitungs- 
einrichtung 22 gespeicherten Steuerprogramm compu- 
tergesteuert auf den zu bearbeitenden Bogen 11 abge- 
lenkt bzw. verfahren wird, werden dort die Schnitt- und/ 

35 oder Falzlinien des gewunschten Zuschnitts erzeugt. 
Um die bei der Laserbearbeitung am Bogen 11 auftre- 
tende Warme rasch abfuhren zu konnen : weist die La- 
serbearbeitungseinrichtung 22 als Auflageflache fur 
den zu bearbeitenden Bogen 11 ein luftdurchlassiges 

^0 Auflagegitter auf. In Forderrichtung 13 nach der Laser- 
bearbeitungseinrichtung 22 ist eine mechanische Nach- 
bearbeitungseinrichtung 18 mit Auswurfstiften 19 ange- 
ordnet, mit denen^die aus einem Bogen 11 mechanisch 
ausgestanzten oder mittejs Laserstrahl ausgeschnitte- 

45 nen Ausschuf3teile~20 entfernt werden kon nen Danach 
werden die BogerMI in einer zweiten Stapeleinrichtung 
21 abgelegt. Anders als im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 
1 , bei dem die Laserstrahlung 23 von oben auf den Bo- 
gen 11 gerichtet ist, kann die Laserstrahlung 23 von un- 

50 ten oder von oben und von unten auf den Bogen 11 ge- 
richtet sein. 

[0018] In Fig. 2 ist eine andere Bearbeitungsvorrich- 
tung 20 gezeigt, bei der die Laserbearbeitungseinrich- 
tung 22 anstelle der mechanischen Nachbearbeitungs- 
55 einrichtung 18 angeordnet ist und diese Nachbearbei- 
tungseinrichtung 18 aus der Forderebene nach unten 
verfahren und somit deaktiviert ist. Die mechanische 
Bearbeitungseinrichtung 15 weist eine Einstellung auf, 
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in der die geforderten Bogen 1 1 ohne mechanische Be- 
arbeitung zu der Laserbearbeitungseinrichtung 22 wei- 
tertransportiert werden. In diesem Fall werden die Bo- 
gen nur mittels der Laserbearbeitungseinrichtung 22 
bearbeitet. s 
[001 9] Die in Fig. 3 gezeigte Bearbeitungsvorrichtung 
30 unterscheidet sich von der Bearbeitungsvorrichtung 
20 dadurch, daf3 die mechanische Nachbearbeitungs- 
einrichtung 18 gegen die die Laserbearbeitungseinrich- 
tung 22 ausgetauscht worden ist. Bei der Bearbeitung w 
von Bogen 11 mittels Laserstrahlung 23, d.h. bei gerin- 
gen Stuckzahlen. ist eine mechanische Nachbearbei- 
tung nicht zwingend erforderlich ist. Durch die im Aus- 
tausch mit der mechanische Nachbearbeitungseinrich- 
tung eingesetzte Laserbearbeitungseinrichtung 22 kon- '5 
nen auch bereits bestehende Bearbeitungsvorrichtun- 
gen einfach und leicht mit einer Laserbearbeitung nach- 
gerustet werden. Da stets die Ruckseiten der Bogen 11 
mittels Laserstrahlung bearbeitet werden und damil die 
Bogen 11 wie ublich mit ihrer bedruckten Seite nach 20 
oben aus der Bearbeitungsvorrichtung 30 ausgegeben 
werden sollen, ist die Laserstrahlung 23 von unten nach 
oben auf den Bogen 11 zu richten. 



Patentanspriiche 

1. Vorrichtung (10; 20; 30) zur Bearbeitung von fla- 
chen Bogen (11) aus nichtmetallenem Material, wie 
z.B. Papier, Pappe. Wellpappe, Karton, Kunststoff 30 
Oder dgi.. 

mit einer ersten Stapeleinrichtung (12) zum Be- 
vorraten von zu bearbeitenden Bogen (11), 
mit einer mechanischen Bearbeitungseinrich- 35 
tung (15) zum Bearbeiten eines Bogens (11), 
mit einer zweiten Stapeleinrichtung (21) zum 
Ablegen von bearbeiteten Bogen (11) und 
mit einer Fordereinrichtung (13), die einen Bo- 
gen (11) von der ersten Stapeleinrichtung (12) *o 
zur mechanischen Bearbeitungseinrichtung 
(15) und von dort zur zweiten Stapeleinrichtung 
(21) transportiert, 

dadurch gekennzeichnet, 45 

daB der mechanischen Bearbeitungseinrichtung 
(15) mindestens eine Laserbearbeitungseinrich- 
tung (22) zur beruhrungslosen Bearbeitung eines 
Bogens (11) mittels Laserstrahlung (23) vor- und/ 
oder nachgeordnet ist. so 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mechanische Bearbeitungsein- 
richtung (15) eine Einstellung aufweist, in der die 
geforderten Bogen ohne Bearbeitung transportiert 55 
werden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daft die Laserbearbeitungseinrich- 
tung (22) anstelle einer der mechanischen Bearbei- 
tungseinrichtung (15) nachgeordneten. mechani- 
schen oder pneumatischen Nachbearbeitungsein- 
richtung (18) vorgesehen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Laserbearbeitungseinrich- 
tung (22) zwischen der mechanischen Bearbei- 
tungseinheit (15) und einer nachgeordneten, me- 
chanischen oder pneumatischen Nachbearbei- 
tungseinrichtung (18) vorgesehen ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mechanische Bearbeitungsein- 
heit (15) und/oder die mechanische oder pneuma- 
tische Nachbearbeitungseinrichtung (18) jeweils ei- 
ne Einstellung aufweisen, in der die geforderten Bo- 
gen (11) ohne Bearbeitung transportiert werden. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Laserbearbeitungseinrich- 
tung (22) in eine der mechanischen Bearbeitungs- 
einheit (15) nachgeordnote, mechanische oder 
pneumatische Nachbearbeitungseinrichtung (18) 
einsetzbar ist und die Nachbearbeitungseinrich- 
tung (18) bei eingesetzter Laserbearbeitungsein- 
richtung (22) deaktiviert ist. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft die La- 
serbearbeitungseinrichtung (22) eine bewegliche 
Ablenkoptik (24) aufweist, die die Laserstrahlung 
(23) computergesteuert auf den zu bearbeitenden 
Bogen (11) ablenkt. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spnuche, dadurch gekennzeichnet, daB der Bear- 
beitungskopf der Laserbearbeitungseinrichtung 
(22) oberhalb und/oder unterhalb eines zu bearbei- 
tenden Bogens (11) angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft die La- 
serbearbeitungseinrichtung (22) mehrere Bearbei- 
tungskopfe aufweist, die oberhalb und/oder unter- 
halb eines zu bearbeitenden Bogens (11) angeord- 
net sind. 

10. Verwendung einer Laserbearbeitungseinrichtung 
(22) als Bearbeitungseinheit in einer Vorrichtung 
(40) zur Bearbeitung von flachcn Bogen (11) aus 
nichtmetallenem Material, wie z.B. Papier, Pappe, 
Wellpappe, Karton, Kunststoff oder dgl.. mittels ei- 
ner mechanischen Bearbeitungseinrichtung (15). 
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